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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen einer Pigmentstreichfarbe auf eine Papier- oder Kartonbahn 
© Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Auftragen von Pigmentstreichfarbe auf eine Pa- A 

pier- oder Kartonbahn (1), bei dem (der) die Streichfarbe I 

mit einem Feststoffgehalt von 30 Gewichtsprozent bis 72 * 

Gewichtsprozent, vorzugsweise 45 Gewichtsprozent bis 

70 Gewichtsprozent, mittels einer oberhalb der Bahn (1) 

sich quer zur Bahnlaufrichtung erstreckend angeordneten 5 

Schlitzduse (3) in einem freifallenden Vorhang auf die 

Bahn (1) aufgetragen wird. 
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Beschreibung 

Zur Veredelung von Papier- oder Kartonbahnen ist es be- 
kannt, diese mit Pigmentstreichfarben auf Wasserbasis zu 
beschichten. Die Streichfarben enthalten als Pigrnenie 
Kreide, Kaiziumcarbonai etc., zusatzlich werden Zusatz- 
stoffe wie CMC, Starke und Hilfsmitlel zugesetzL 

Bei den bekannten Beschichtungsverfahren wird Streich- 
farbe mittels eines Auftragssystems im UberschuB aufgetra- 
gen, der anschlieBend von einem Dosiersystem bis auf das 
gewiinschte Strichgewicht abgerakelt wird. Als Auftragsy- 
stcmc sind Aufiragwalzcn, Diiscnauftragwcrkc und Frci- 
strahldusen bekannt. Die Dosiersysteme enthalten raechani- 
sche Rakelelemente, wie Schabermesser, Rakelstangen etc. 
oder sogenannte Luftmesser als Dosierelemente, die den 
UberschuB mittels eines Luftstrahls aus einer Diise abstrei- 
fen. Luftmesser werden insbesondere zum Beschichten von 
Karton eingesetzt, urn einen der Kartonoberfiache folgenden 
Auftrag (Konturstrich) zu erhalten. Sie konnen nur bis 
Bahngeschwindigkeiten von ca. 400m/min betrieben wer- 
den, wahrend Beschichtungsvorrichtungen mit mechani- 
schen Rakelelementen beim Beschichten von mehreren Me- 
tern breiten Papierbahnen Produkuonsgeschwindigkeiten 
von mehr als 1000 m/min erzielen. 

Nachteilig an den bekannten Beschichtungsverfahren ist, 
daB ein sehr groBer UberschuB an Streichfarbe aufgetragen 
werden muB, der anschlieBend wieder entfernt wird Der 
groBe UberschuB bewirkt, daB Wasser mit Faroe in die saug- 
fahige Papier- oder Kartonbahn eindringt. Dies begrenzt 
zum einen den minim alen Auftrag, zum anderen steigt - be- 
sonders bei empfindlichen Papieren - die Anfalligkeit gegen 
Bahnrisse, insbesondere bei einem unter Druck anliegenden 
mechanischen Rakelelement im Dosiersystem. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Auftragen von Pigmentstreichfar- 
ben auf Papier- oder Kartonbahnen bereitzustellen, das (die) 
einen Auftrag ohne UberschuB ermoglicht und so sowohl 
die Belasrung durch ein nachfolgendes Dosierelement ver- 
meidet als auch den Auftrag von sehr geringen Mengen er- 
moglicht. 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patentan- 
spruchs 1 gelost. 

Als weiterer Vorteil tritt hinzu, daB sich ein Konturstrich 
bei hohen Produkuonsgeschwindigkeiten von mehr als 
500 m/min auftragen laBt. 

Da das erfindungsgemaBe Verfahren bei einem hoheren 
Feuchtegehalt der Papier- oder Kartonbahn durchgefiihrt 
werden kann und zugleich aufgrund der schonenderen Be- 
handlung des Papiers die Gefahr von Bahnrissen verringert 
wird, ist es moglich, beim On-Line-Beschichten innerhalb 
der Papiermaschine die Beschichtungsvorrichtung weiter 
vorne anzuordnen und so Trocknerkapazilaten zu sparen. 
Genauso vorteilhaft laBt sich eine erfindungsgemaBe Vor- 
richtung auch On-Line an den bekannten Stellen und Off- 
Line, also getrennt von der Papiermaschine, betreiben. 

Die abhangigen Patentanspriiche enthalten bevorzugie, da 
besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung" 

Bei cincr Fallhohc der Streichfarbe zwischcn 20 mm und 
500 mm gemaB Patentanspruch 3 bildet sich ein Vorhang 
mit ausreichender GleichmaBigkeit, der auf der Bahn einen 
gleichmaBigen Auftrag bewirkt. Urn die Fallhohe in Abhan- 
gigkeit von der verwendeten Streichfarbe und der ge- 
wunschten Auftragsmenge fiir einen storungsfreien und 
gleichmaBigen Auftrag einstellen zu konnen, ist nach An- 
spruch 15 entweder die Schlitzduse oder ein unterhalb der 
Schlitzduse angeordnetes Bahnfuhrungselement hohenver- 
stellbar. 

Da der Vorhang an seinen Randem einerseits verdickt und 
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andererseits eingeschniirt ist, kann mit einem breiteren Vor- 
hang als die Bahn ein uber die Bahnbreite gleichmaBiger 
Auftrag erzielt werden, indem die Vorhangrander neben die 
Bahn fallengelassen werden (Patentanspruch 4, 23). Die ne- 
5 ben die Bahn fallende Streichfarbe wird aufgefangen und 
zuriickgefuhrt. 

Da bei einem Auftrag von Streichfarbe in einem freifal- 
lenden Vorhang Luftblasen zu unbedeckten Stellen auf der 
Papier- oder Kartonbahn fuhren, muB die Streichfarbe sehr 
10 weitgehend entluftet werden. Die Entluftung in einem vom 
Auftragen getrennten Kreislauf gemaB Patentanspruch 5 mil 
der Vorrichtung gemaB Patentanspruch 34 ermoglicht es, die 
Zufuhrmenge in die Schlitzduse zur Einstellung der Auf- 
tragsmenge unbeeinfluBt von der Entluftung zu steuern. Ein 
15 Feuchtegehalt der Papierbahn von mehr als 4 Gew.-%, vor- 
zugsweise 6 bis 10 Gew.-%, nach Anspruch 6 verbessert die 
Benetzbarkeit und Adhasionsfahigkeit der Bahn. Die 
Streichfarbe wird so auf der Bahn verankert. Gleiches wird 
bei einem Vorstrich durch den Feuchtegehalt gemaB Patent- 
20 anspruch 11 bewirkt. 

Da der Auftrag in einem freifallenden Vorhang einen 
Konturstrich auf der Bahn erzeugt, werden Unebenheiten in 
der rohen Papier- oder Kartonbahn nur wenig ausgeglichen. 
Dahcr wird in dem Verfahren nach Anspruch 7 die Papicr- 
25 oder Kartonbahn vor dem Auftragen vorgeglattet, um z. B. 
Papier mit der fur Tiefdruck geforderten Qualitat zu be- 
schichten. Die erforderliche Glatte des Papiers laBt sich 
z. B. durch Vorbehandlung in einem Glattwerk bzw. einem 
Kalander oder durch Auftragen eines Vorstrichs gemaB dem 
30 Verfahren nach Patentanspruch 9 erzielen. 

Die Papierqualitat laBt sich weiter verbessem, wenn nach 
dem Auftrag der zweiten Schicht in einem freifallenden Vor- 
hang gemaB Patentanspruch 12 eine dritte Schicht als Deck- 
schicht aufgetragen und mit einem Rakelelement (bevorzugt 
35 einem Schabermesser) dosien wird. Ebenso ist es fiir ver- 
schiedene Papierqualitaten vorteilhaft, einen zweiten Vor- 
strich aufzutragen (Patentanspruch 13). In Abhangigkeit 
von der verwendeten Streichfarbe, der aufgetragenen 
Menge und der geforderten Papierqualitat wird dabei zwi- 
40 schen zwei Beschichtungsstufen zwischengetrocknet oder 
die Beschichtung erfolgt naB-in-naB, also ohne Zwischen- 
trocknung. In Sonderfallen kann es vorteilhaft sein, die 
Streichfarbe in einem freifallenden Vorhang im UberschuB 
aufzutragen, und anschlieBend mit einem Rakelelement zu 
45 dosieren oder zu glatten (Patentanspruch 8). 

Die Abstutzung der Bahn im Bereich der Stutzduse ge- 
maB Patentanspruch 16 gewahrleistet einen sehr ruhigen 
Bahnverlauf und verhindert so Auftrag ssch wan kungen beim 
Aufprall des Vorhangs auf die Bahn. Die Anordnung einer 
50 Umlenkwalze im Bereich der Schlitzduse nach Anspruch 1 7 
bewirkt einerseits die vorteilhafte Unterstutzung, anderer- 
seits laBt sich die Bahn anschlieBend schrag nach unten ge- 
neigt verlaufend fuhren, um das Aufpraliverhalten der 
Streichfarbe auf die Bahn zu verbessern. 
55 Zu Beginn der Zufuhrung der Streichfarbe in die Schlitz- 
duse braucht es eine gewisse Zeit, bis sich ein gleichmaBiger 
Vorhang gebildet hat. Bis zu diesem Zeitpunkt tritt die 
Streichfarbe an cinzclncn Stellen in vcrgroBcrtcr Mcngc aus 
der Schlitzduse aus, mit der Folge, daB diese Stellen im 
60 nachfolgenden Trockner nicht getrocknet werden und so 
Bahnfuhrungselemente verschmutzt werden, die wiederum 
die fertige Bahn inakzeptabel verschmutzen. Die Patentan- 
spriiche 18 bis 21 enthalten Ausgestaltungen der Erfindung, 
diese negativen EfTekte zu vermeiden: 
65 Die Ausgestaltung nach Patentanspruch 18 ermoglicht es, 
die Schlitzduse in einen Bereich auBerhalb des Bahnverlaufs 
zu verschieben und sich dort den Vorhang bilden zu lassen. 
Wenn sich ein gleichmaBiger Vorhang gebildet hat, wird die 
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Schlitzdiise wieder in den Bahnbereich verschoben, und der 
Vorhang tritt mit der Bahn in Kontakt. 

Bei der Ausgestaltung nach den Patenianspruchen 19 und 
20 verbleibt die Schlitzdiise in ihrer Arbeitsposition. Wan- 
rend sich der Vorhang bildet, wird eine Wanne zwischen die 
Diise und die Bahn bewegt, von der die Streichfarbe aufge- 
nommen wird. Wenn sich ein gleichmaBiger Vorhang gebil- 
dei hat wird die Wanne wieder weg bewegt, und der Vor- 
hang fallt auf die Bahn. Das Weg bewegen der Wanne aus 
dem Bereich des Vorhangs erfolgt bevorzugt in Bahnlauf- 
richtung. Damit sich der Vorhang ohne storende Nebenef- 
fcktc von der Wanne lost, sind an der zur Wanne entgegen- 
gesetzien Seile der Diise Blasdiisen angeordnet, die in Rich- 
tung der Ausfahrbewegung blasen und so den Vorhang in 
seinern unteren Teii in Richtung zur Wanne kriimmen. Wenn 
die Dusen in Bahnlaufrichtung blasen, wird der Vorhang un- 
rnittelbaroberhalb der Bahn in eine Richtung gekrummt, die 
das gewiinschte Aufprallverhalten unterstiitzt. 

Bei verschiedenen Streichfarben wird zu Beginn des Auf- 
tragens ein erhbhtes Auftraggewicht aufgetragen, bis die 
Streichfarbe in der Aufprallzone von der laufenden Bahn 
auf die gewiinschte Schichtdicke gestreckt ist. Urn den so 
entstandenen Wulst zur Vermeidung von Problemen in ei- 
nem nachfolgenden Trockner wieder weg zu schaben, ist 
nach Patentanspruch 21 hinter der Schlitzdiise ein gegen die 
Oberseite der Bahn und von dieser weg bewegbarer, sich 
quer iiber die Arbeitsbreite erstreckender Schaber angeord- 
net. 

Eine Schlitzdiise rnit einem uber die Arbeitsbreite lokal 
unterschiedlich einslellbaren Austrittsspalt gemaB Patentan- 
spruch 22 ermoglicht es, das QuerprofH des Auftrags zu be- 
einfiussen, z. B. um Profilschwankungen in der Papier- oder 
Kartonbahn auszugleichen. 

Beim Beschichten von Papier- oder Kartonbahnen ist es 
erforderlich, die Bahnrander von Beschichtung freizuhalten, 
damit nachfolgende Bahnfuhrungswalzen nicht verschrnutzt 
werden. Die Vorrichtung gemaB Patentanspruch 24 enthalt 
hinter der Schhtzduse Elemente zurn Absaugen von Streich- 
farbe, mit denen sich die an den Bahnrandern aufgetragene 
Streichfarbe wieder entfernen lafit. 

Bei den bevorzugten Ausfrhrungsformen nach den Pa- 
tentanspriichen 25 und 26 wird von vorne herein eine Be- 
schichtung der Rander der Bahn mittels Abdeckelementen 
vermieden. Als Abdeckelemente werden umlaufende Ban- 
der oder um eine im wesentlichen senkrechte Achse dreh- 
bare Scheiben bevorzugt eingesetzt, die die Streichfarbe an 
den Randern aufnehmen und auBerhalb des Bahnbereichs 
fordem, wo sie von Schabem oder ahnlichen Elementen von 
dem Band oder der Scheibe abgeschabt wird.. 

Bei der besonders vorteilhaften Ausgestaltung nach Pa- 
tentanspruch 27 laBt sich der Aufprallwinkel des Vorhangs 
auf die Bahn entweder durch Anderung des Bahnverlaufs 
mittels hohenverstellbarer Bahnleitelemente und/oder mit- 
tels einer in und gegen Bahnlaufrichtung oberhalb eines ge- 
krummten Bahnverlaufs verschiebbar gelagerten Diise ver- 
andern. Der Aufprallwinkel beeinfluBt den Ubergang der 
Streichfarbe aus dem Vorhang auf die Bahn. Er laBt sich so 
fur verschicdene Streichfarben oder Bahnmatcri alien opti- 
mieren. 

Ein mit geringem Abstand (maximal 200 mm) vor der 
Diise auf der Oberseite der Bahn anliegender Schaber ver- 
mindert die auf der Bahn befindliche Luftgrenzschicht. Der 
Ubergang der Streichfarbe auf die Bahn wird erleichtert. Es 
lassen sich hohere Produkuonsgeschwindigkeiten erreichen 
(Patentanspruch 28). 

Nach Patentanspruch 29 sind an beiden Enden des Aus- 
trittsspalts der Schlitzdiise sich nach unten bis in die Nahe 
der Bahn erstreckende Leitelemente angeordnet, die einer 



Einschniirung der Rander des freifallenden Vorhangs entge- 
genwirken. Bevorzugt werden als Leitelemente Fiihrungs- 
bleche verwendet, die nach innen zur Bahnmitte geneigt 
verlaufen. 

5 Die Patentanspriiche 30 bis 32 enthalten bevorzugte, da 
besonders vorteilhafte Anlagen mit einer erfindungsgema- 
Ben Auftragsvorrichlung zur Herstellung verschiedener Pa- 
pier- oder Kartonqualitaten. . 

Der Patentanspruch 33 enthalt eine Anlage, bei der die 
10 Auftragvorrichtung und der nachfolgende Trockner beson- 
ders geschickt relauv zueinander angeordnet sind. Bei dieser 
Anlage ist der HitzecinfluB des Trockncrs auf die Auftrag- 
vorrichtung besonders gering. Die Anlagenteile sind sehr 
platzsparend angeordnet und vorhandene Anlagen konnen 
15 einfach auf diese Form ungeriistet werden. 

In der Zeichnung sind verschiedene Ausfuhrungsformen/ 
Varianten der Erfindung dargestellt: 

Fig, 1 zeigt die Seitenansicht eines Auftrags nach der Er- 
findung. 

20 Fig. 2 zeigt schematisch die Anordnung der Diise, um die 
Fallhohe und/oder den Aufprallwinkel einzustellen. 

Fig. 3 zeigt eine Vorrichtung, bei der im AnschluB an die 
Diise ein Dosiersystem angeordnet ist. 
Fig. 4 zeigt in Seitenansicht eine Vorrichtung, bei der zurn 
25 Anfahren eine Wanne zwischen die Diise und die Bahn be- 
wegt wird. 

Fig. 5 zeigt eine Draufsicht einer Vorrichtung, bei der die 
Bahnrander von Bandern abgedeckt werden. 
Fig. 6 zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig. 

30 5. 

Fig. 7 zeigt eine Vorrichtung mit drehenden Scheiben an 
den Randern, um diese freizuhalten. 

Fig. 8 zeigt eine Vorrichtung mit einem Schaber, um die 
auf der Bahn befindliche Luftgrenzschicht zu verringern. 
35 Fig. 9 zeigt schematisch eine Beschichtungsanlage mit ei- 
ner Vorrichtung nach der Erfindung zurn Auftragen des 
Deckstrichs. 

Fig. 10 zeigt schematisch das Anlagenschema einer drei- 
stufigen Beschichtungsanlage, bei der der zweite Deckstrich 
40 mittels einer Vorrichtung nach der Erfindung aufgetragen 
wird. 

Fig. 11 zeigt das Anlagenschema der Entliiftung der 
Streichfarbe. 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung dient zurn Auftra- 
45 gen einer Pigmentstreichfarbe auf Wasserbasis auf eine Pa- 
pierbahn 1. Sie weist ein Gestell auf, in dem in einer gewis- 
sen Hone eine Umlenkwaize 2 gelagert ist, von der die unten 
zugefuhrte Bahn 1 in einen horizontalen (wie in Fig. 1 dar- 
gestellt) oder schrag nach unten geneigten Verlauf umge- 
50 lenkt wird. Im Bereich oberhalb der Umlenkwaize 2 und so- 
mit oberhalb der Bahn 1 ist im Gestell eine sich quer zur 
Bahnlaufrichtung erstreckende Schlitzdiise 3 aufgehangt. 
Die Schlitzdiise 3 ist an eine nicht dargestellte Zufuhr fur 
Streichfarbe angeschlossen und weist an ihrer Unterseite ei- 
55 nen schlitzformigen Austrittsspalt auf, aus der die Streich- 
farbe austritt und einen freifallenden Vorhang bildet, der bis 
auf die Bahnoberflache fallt. Die Breite des Austrittsspalts 
der Diise 3 ist bevorzugt groBcr als die Brcitc der Bahn 1. 
Die Schlitzdiise 3 ist hohenverstellbar zwischen zwei senk- 
60 rechten Profilen 4 aufgehangt, um den Abstand des Aus- 
trittsspalts von der Bahn 1 und somit die Fallhohe der 
Streichfarbe einstellen zu konnen. Bevorzugt wird eine Fall- 
hohe zwischen 20 mm und 500 mm eingestellt. Die Stander 
4 mit der Schhtzduse 3 sind horizontal in und gegen Bahn- 
65 laufrichtung beweglich in zwei seitlichen Schienen 5 gela- 
gert, die sich gegen die Bahnlaufrichtung (in Fig. 1 nach 
links) bis in einen Bereich vor der Umlenkwaize 2 erstrek- 
ken. Die Schlitzdiise 3 kann so bis in den Bereich vor der 
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Scheiieliinie der Umlenkwalze 2 bewegt werden. Ihr Aus- 
trittsspalt stent dann oberhalb einer AufFangwanne 6, die un- 
mittelbar vor der Umlenkwalze 2 angeordnet isL 

In Bahnlaufrichtung folgen mit einem Abstand von weni- 
ger als 1 m von der Schlitzdiise 1 drei unmittelbar nebenein- 
ander angeordnete Unterstiitzungswalzen 7, 8, 9, von denen 
die horizontal verlaufende Bahn an ihrer Unterseite abge- 
stiitzt wird. Alternaiiv konnen anstatt der eine Walzenbahn 
bildenden drei Walzen 7, 8, 9 eine einzelne Walze oder ein 
Fuhrungsblech als Unterstutzungselemem verwendet wer- 
den. Ein Fuhrungsblech wird bevorzugt mit Luft ge- 
schmicrt, urn die Rcibung gcring zu haltcn. Die Bahn 1 wird 
so im Bereich der Duse 1 sowohl von der Umlenkwalze 2 als 
auch von den Walzen 7, 8, 9 gestiitzt sehr ruhig gefuhrt. 

Hinter der Schlitzdiise 5 in ihrer in Fig, 1 dargestellten 
Arbeitsposition ist nach einem Ausfuhrungsbeispiel im Be- 
reich des Bahnstiitzungselements (Walzen 7, 8, 9) in jedem 
Randbereich der Bahn 1 ein Element zum Absaugen von 
Streichfarbe angeordnet. Als Absaugelement ist. innen an je- 
der Schiene 5 eine quer uber den Randbereich und in der 
Hone positionierbare Saugduse 10 gelagert, die an eine Sau- 
gleitung zum Absaugen von Streichfarbe angeschlossen ist. 
Damil der vertikale Abstand zur Bahn 1 exakt eingesteilt 
werden kann, befindct sich die Saugduse 10 - wic in Fig. 2 
dargestellt - genau oberhalb der Stiitzungs walze 8. 

Im AnschluB an die letzte Unterstutzungswalze 9 wird die 
Bahn 1 zu einer weiteren Stutzwalze 11 gefuhrt, die als Ge- 
genwalze fur einen gegen die Oberseite der Bahn 1 und von 
dieser wcg bewegbaren Schabcr 12 dicnt. Der Schaber 12 
erstreckt sich quer uber die Bahnbreite. Er ist an einem sich 
uber die Arbeitsbreite erstreckenden, schwenkbar gelager- 
ten Halter 13 befestigt. Der Halter 13 ist an jeder Langsseite 
der Vorrichtung in einem am Gestell der Vorrichtung befe- 
stigten Support 14 gelagert. Die Schwenkbewegung des 
Schabers 12 gegen die Bahn 1 und von dieser weg wird mit- 
tels einer Kolben-Zyiinder-Einheit 37 bewirkt, die einerseits 
am Suppon 14, andererseits am Halter 13 befestigt ist. Zur 
Entfernung der vom Schaber 12 abgeschabten Streichfarbe 
ist in Bahnlaufrichtung vor ihm eine Absaugvorrichtung an- 
geordnet. Bevorzugt ist die Absaugvorrichtung ebenfalls an 
den Supports 14 aufgehangt und enthalt eine ruckwartige 
Stauwand 15, die mit dem Schaber 12 eine gegen die Bahn 1 
offene Saugkammer bildet, aus der die uberscbiissige 
Streichfarbe abgesaugt wird. 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung dient zum Auftra- 
gen nur einer Schicht auf eine Papier- oder Kartonbahn. Sie 
ist besonders vorteilhaft geeignet, auf eine Kartonbahn ei- 
nen Konturstrich aufzutragen. 

Fig. 2 zeigt schematisch die bevorzugte Ausfiihrungs- 
form, bei der die Bahn 1 im Bereich der Schlitzdiise 3 einer 
Umlenkwalze 2 von unten zugefuhrt und von dieser so urn- 
gelenkt wird, daB die Bahn 1 hinter der Umlenkwalze 2 
schrag nach unten geneigt verlauft. Die Schlitzdiise 3 ist zur 
Einstellung der Fallhohe vertikal bewegbar gelagert. Damit 
der Aufprallwinkel des Vorhangs auf die Bahn 1 eingesteilt 
werden kann, ist die Umlenkwalze 2 als Bahnfuhrungsele- 
ment horizontal verschiebbar gelagert. Im AnschluB an die 
Umlenkwalze 2 folgt ein die Bahn bcruhrungslos umlcnkcn- 
der Airturn 16, der im Gestell der Vorrichtung hohenver- 
stellbar gelagert ist, urn entweder den Bahnverlauf zu an- 
dern oder einen geanderten Bahnverlauf angepafit werden 
zu konnen. Altemativ ist es moglich, die Schlitzdiise 3 hori- 
zontal verschiebbar oberhalb eines - z. B. von einer Um- 
lenkwalze - gekrummten Bahnverlaufs verschiebbar zu la- 
gern. Dann lafit sich der Aufprallwinkel durch eine horizon- 
tale Verschiebung der Diise 3 verandem. 

Die Bewegbarkeit der Schlitzdiise 3 gegen die Bahnlauf- 
richtung bis in einen Bereich vor der Umlenkwalze 2 dient 



dazu, beim Anfahren der Vorrichtung einen gleichrnaBigen 
Vorhang auBerhalb des Bahnverlaufs zu bilden, der an- 
schlieBend mit der Bahn 1 in Kontakt gebracht wird. Wah- 
rend sich der Vorhang bildet, fallt die Streichfarbe bei der 
5 Ausfuhrungsform nach Fig. 1 in die Wanne 6. Altemativ ist 
es auch moglich, eine Wanne seitlich neben der Bahn anzu- 
ordnen und die Diise quer zur Bahnlaufrichtung zu verschie- 
ben. 

Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung, 
10 bei der wahrend der Bildung des Vorhangs eine Wanne 6 
zwischen die Diise 3 und die Bahn 1 bewegt wird. Die 
Wanne 6 ist in oder - wic in Fig. 4 dargestellt - bevorzugt 
gegen Bahnlaufrichtung unter die Diise 3 bewegbar. Darnit 
sich der Vorhang ohne storende NebenefTekte von der 
15 Wanne 6 lost, sind an der zur Wanne 6 entgegengesetzten 
Seite des Vorhangs Blasdiisen 17 angeordnet, die in Rich- 
tung der Ausfahrbewegung blasen. Der Vorhang wird so in 
seinem unteren Teil in Richtung zur Wanne 6 gekriimmt. 
Bevorzugt blasen die Diisen 17 in Bahnlaufrichtung, so daB 
20 der Vorhang unmittelbar oberhalb der Bahn 1 in eine Rich- 
tung gekrummt wird, die das gewunschte Aufprallverhalten 
unterstutzt. 

In den Fig. 5 bis 7 sind verschiedene Moglichkeiten dar- 
gestellt, die Bahnrander von vome herein von Streichfarbe 

25 freizuhalten: 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 5 und 6 ist im Bereich 
jedes Bahnrandes ein umlaufendes Band 18 angeordnet 
dessen oberer Trum parallel zur Bahn 1 zwischen der Diise 3 
und der Bahn 1 verlauft und so die Bahnrander abdeckt. Da- 

30 mit die auf die Bander 18 fallende Streichfarbe nach auBen 
transportiert wird, sind die Bander 18 in Bahnlaufrichtung 
schrag nach auBen verlaufend angeordnet. Dort befinden 
sich Schaber 19, mit denen die auf den Bandern 18 befindli- 
che Streichfarbe abgeschabt wird, bevor die Bander wieder 

35 in den Bereich der Diise 3 zuruckgefuhrt werden. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 7 werden die Bahn- 
rander mittels im wesentlichen horizontal angeordneter und 
urn eine im wesentlichen senkrechten Achse drehbaren 
Scheiben 20 freigehalten. Die Scheiben 20 sind zwischen 

40 der Diise 3 und der Bahn 1 angeordnet und drehen hinter der 
Duse 3 jeweils nach auBen, so daB die aufgenommene Farbe 
von der Bahn 1 weggefordert wird. AuBerhalb des Bahnbe- 
reichs sind auf den Scheiben Schaber 19 angeordnet, von 
denen die aufgenommene Farbe abgeschabt wird. 

45 In Fig. 8 ist eine Vorrichtung dargestellt, bei der in einem 
maximalen Abstand von 200 mm Abstand vor der Diise 3 
ein auf der Oberseite der Bahn 1 anliegender Schaber 21 an- 
geordnet ist, der die auf der Bahn 1 befindliche Luftgrenz- 
schicht vermindert. Falls - wie in Fig. 8 dargestellt - die 

50 Bahn im Bereich der Diise 3 von einer Umlenkwalze 2 um- 
gelenkt wird, kann der Schaber 21 unmittelbar vor der Duse 
3 angeordnet werden und unter Druck an der Gegen walze 2 
anliegen, um besonders effektiv zu arbeiten. 
Falls die Breite der Schlitzdiise 3 geringer ist als die 

55 Breite der Bahn 1, muB eine Einschniirung der Rander des 
freifallenden Vorhangs entgegengewirkt werden. Dazu wird 
an beiden Enden des Austrittsspalts der Schlitzdiise 3 je- 
weils ein sich nach unten bis in die Nahc der Bahn 1 crstrck- 
kendes Leitelement angeordnet. Bevorzugt werden als Leit- 

60 elemente Fuhrungsbleche verwendet, die nach innen zur 
Bahnmitte geneigt verlaufen. 

Fig. 9 zeigt das Prinzipschema einer Anlage zum Auftra- 
gen von zwei Schichten auf eine Papier- oder Kartonbahn, 
bei der die erste Schicht mit einem bekannten Auftragsy- 

65 stem, die zweile Schicht mit einer Vorrichtung nach der Er- 
findung aufgetragen wird: 

Die Bahn wird von einer nicht dargestellten Abrollvorrich- 
tung zu einem Auftragsystem 22 gefuhrt, das z. B. cine Auf- 
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tragwalze, eine Auftragdiise oder eine Freistrahldiise zum 
Auftragen von Streichfarbe im UberschuB enthalt. Das Auf- 
tragsystem 22 und ein nachfolgendes Dosiersystem 23 sind 
im Umschlingungsbereich einer Gegen walze 24 angeordnet, 
von der die Bahn 1 beim Auftragen und Dosieren abgestiitzt 5 
wird. Das Dosiersystem 23 enthalt als Dosierelement ein 
Schabermesser, eine Rakelstange oder eine Dosierleiste, 
von dem der UberschuBauftrag bis auf das gewunschte 
Strichgewicht wieder abgerakelt wird. Dabei wird die Bahn 
1 auf einen Rauhigkeitswert nach PPS von weniger als 3, 10 
vorzugsweise weniger als 2, geglattet. Falls kein Vorstrich 
aufgctragcn wird, crfolgt der Auftrag mittcls der Diise 3 bc- 
vorzugt auf eine auf diese Werte vorgeglattete Bahn 1. Im 
AnschluB an das Auftrag- und Dosiersystem 22, 23 folgen 
ein oder mehrere Trockner 25, von denen die erste Schicht 15 
getrocknet wird. Aus den Trocknern 25 wird die Bahn 1 zu 
einem zweiten Auftragwerk 26 geruhrt, von dem eine zweite 
Schicht in einem freifallenden Vorhang auf die Bahn 1 auf- 
getragen wird. Die zweite Auftragvorrichtung ist entspre- 
chend den unter den Fig. 1 bis 8 beschriebenen Ausfuh- 20 
rungsbeispielen aufgebaut. 

Aus der zweiten Auftragvorrichtung wird die Bahn 
schrag nach unten zu dem Airturn 16 gefuhrt, der sie beriih- 
rungslos nach oben zu einem Trockner 27 umlenkt, der 
oberhalb der zweiten Auftragvorrichtung 26 im Gestell be- 25 
festigt ist. 

In der ersten Auftragvorrichtung 22, 23 wird eine Streich- 
farbe mil einem FeststofFgehalt von 30Gew.-% bis 
72 Gew.-% von dem Auftragsystem 22 zunachst im Uber- 
schuB auf die Bahn 1 aufgetragen. Der UberschuB wird von 30 
dem nachfolgenden Dosiersystem 23 bis auf ein trocken ge- 
messenes Strichgewicht von 3 bis 15 g/m 2 , vorzugsweise 5 
bis 12 g/m 2 , abgerakelt. 

Im AnschluB an die erste Vorrichtung 22, 23 wird die 
Bahn 1 entweder zwischengetrocknet oder ohne Zwischen- 35 
trocknung fur einen naB-in-naB- Auftrag der zweiten Auf- 
tragvorrichtung 26 zugefuhrt. Bevorzugt wird der Trocken- 
gehalt der ersten Schicht auf einen Wert zwischen 50% und 
90%, insbesondere zwischen 70% und 80%, eingestellt. 

Mit der zweiten Auftragsvorrichtung 26 wird anschlie- 40 
Bend die zweite Schicht in einem freifallenden Vorhang auf- 
getragen. Der Trockenauftrag der Streichfarbe der zweiten 
Schicht betragt 3 g/m 2 bis 30 g/m 2 , vorzugsweise 8 g/m 2 bis 
20 g/m 2 . AnschlieBend wird die mit der zweiten Auftragvor- 
richtung 26 aufgetragene Schicht an Pigmentstreichfarbe 45 
getrocknet. Die Gesamtmenge der aufgetragenen Streich- 
farbe betragt - trocken gemessen - vorzugsweise 20 bis 
35 g/m 2 . 

Falls fur die gewunschte Papierqualitat erforderlich, kann 
vor dem Auftragen der Deckschicht in einem freifallenden 50 
Vorhang ein zweiter Vorstrich mit einem konventionellen 
Auftrag- und Dosiersystem aufgetragen werden. Der zweite 
Vorstrich wird entweder naB-in-naB oder nach einer Zwi- 
schen trocknung auf den ersten Vorstrich aufgetragen. Zwi- 
schen dem zweiten Vorstrich und dem Deckstrich mit dem 55 
freifallenden Vorhang wird - wie vorstehend bei Fig. 9 er- 
lautert - entweder zwischengetrocknet oder der Deckstrich 
wird naB-in-naB auf den zweiten Vorstrich aufgetragen. 

Fig. 10 zeigt ein Anlagenschema, bei dem ebenfalls drei 
Schichten nacheinander auf die Bahn 1 aufgetragen werden. 60 
Urn eine besonders gute Glatte der Bahn 1 zu erreichen, 
wird bei dieser Anlage der letzte Auftrag (Deckstrich) mit 
einem konventionellen Auftrags- und Dosiersystem 28 auf- 
getragen, das bevorzugt ein Schabermesser 29 als Dosierele- 
ment enthalt. Die erste Auftragvorrichtung, die ebenfalls 65 
konventionell als Auftrag- und Dosiersystem 22, 23 mit ei- 
nem Rakelelement gestaltet ist, dient dazu, die Bahn 1 zu- 
nachst vorzuglatten. AnschlieBend wird ein zweiter Vor- 



strich in einem freifallenden Vorhang aufgetragen, bevor ein 
Deckstrich im UberschuB aufgetragen und zum Erreichen 
einer moglichst groBen Glatte mit einem Schabermesser 29 
dosiert wird. Auch bei dieser Anlage kann zwischen den 
einzelnen Beschichtungsstufen getrocknet werden oder es 
wird naB-in-naB aufgetragen. Der FeststofFgehalt der 
Streichfarbe, die Auftragsmengen und der Feuchtegehalt der 
Bahn 1 entsprechen dabei den beim Ausfuhrungsbei spiel 
unter Fig. 2 aufgefuhrten Werten. 

Die unter Fig. 9 und 1 0 dargestellten Anlagen sind beson- 
ders geeignet, um Karton mit einem Flachengewicht von 
rnchr als 120 g/m 2 zu bcschichtcn. Der Auftrag in einem 
freifallenden Vorhang ermoglicht es, sehr rauhe Oberflachen 
mit geringen Mengen an Streichfarbe sicher abzudecken, 
ohne daB unbedeckte Stellen verbleiben. 

Der Auftrag mit einer Schlitzdiise 3 in einem freifallen- 
den Vorhang bietet den groBen Vorteil, die Streichfarbe ge- 
nau in der gewiinschten Auftragsmenge, also nicht im Uber- 
schuB, aufzutragen. In Sonderfallen fur besummte Papier- 
qualitaten kann es zweckmaBig sein, mittels der Schlitzdiise 
3 Streichfarbe im UberschuB aufzutragen und anschlieBend 
mit einem Rakelelement, insbesondere einem Schabermes- 
ser, bis auf das gewunschte Strichgewicht abzurakeln. In 
Fig. 3 ist die Kombination einer Schlitzdiise mit einem 
nachfolgenden Dosiersystem schematisch dargestellt: 
Die zu beschichtende Papier- oder Kartonbahn 1 wird von 
oben einer Gegenwalze 30 vor deren Scheitellinie zugefuhrt. 
Eine auf der Zufuhrseite neben der Scheitellinie angeord- 
nete Umlenkrolle 31 lenkt die Bahn 1 tangential an die Ge- 
genwalze 30. Oberhalb der Gegenwalze 30 ist eine Schlitz- 
diise 3 angeordnet, aus der Streichfarbe im UberschuB auf 
die Bahn 1 in einem freifallenden Vorhang aufgetragen 
wird. Die mit UberschuB beschichtete Bahn 1 wird von der 
Gegenwalze 30 um mehr als 180° umgelenkt. Im Bereich 
der Umschlingung, bevorzugt im unteren rechten Quadran- 
ten (zwischen der drei Uhr- und sechs Uhr-Position), ist ein 
Dosiersystem 32 angeordnet, das den UberschuB bis auf das 
gewunschte Strichgewicht abrakelt. Um eine moglichst gute 
Glatte der beschichteten Bahn zu erreichen, wird bevorzugt 
ein Schabermesser 33 als Dosierelement eingesetzt. 

In Fig. 11 ist schematisch die Vorrichtung zum Entluften 
der Streichfarbe vor der Zufuhrung in die Diise 3 dargestellt: 
Die Streichfarbe wird der Diise 3 aus einem Vorratsbehalter 
34 zugefiihrt, wobei die der Duse 3 zugefiihrte Menge uber 
eine Dosierpumpe 35 gesteuert wird. Falls erforderlich, wird 
die Streichfarbe auf ihrem Weg zur Duse 3 mittels eines Fil- 
ters 36 gefiltert. Zum Entfemen von Luftblasen aus der 
Streichfarbe ist der Vorratsbehalter 34 an einen in sich ge- 
schlossenen, von der Zufiihrleitung zur Schlitzdiise 3 unab- 
hangigen Entliiftungskreislauf angeschlossen. Dies ermog- 
licht es, die Zufuhrmenge in die Schlitzdiise 3 von der die 
Abgabemenge der Duse 3 und somit die Auftragsmenge auf 
die Bahn 1 abhangt, mittels der Dosierpumpe 35 unbeein- 
fluBt von der Entluftung zu steuem. 

Aus dem Vorratsbehalter 34 wird permanent ein Anteil 
der Streichfarbe mittels einer Pumpe 37 abgezogen und ei- 
nem Entiuftungsbehalter 38 zugefuhrt. Um den gewiinsch- 
ten Entluftungsgrad zu erreichen, ist der Entiuftungsbehalter 
38 uber eine Leitung 39 an eine Vakuumpumpe angeschlos- 
sen. Falls erforderlich, ist in die Ruckfuhrleitung 40 von der 
Entluftungsvorrichtung in den Vorratsbehalter 34 ein Vorfil- 
ter 41 angeordnet. Die Zufuhrung von neuer Streichfarbe in 
den Vorratsbehalter 34 erfolgt mittels einer Zufiihrleitung 

Patentanspruche 
1 . Verfahren zum Auftragen einer Pigmentstreichfarbe 
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auf eine Papier- oder Kartonbahn (1), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Streichfarbe einen Feststoffge- 
halt von 30 Gewichts-% bis 72 Gewichts-%, vorzugs- 
weise 45 Gewichts-% bis 70 Gewichts-%, aufweist und 
mittels einer sich oberhalb der Bahn (1) sich quer zur 5 
Bahnlaufrichtung erstreckend angeordneten Schlitz- 
diise (3) in einem freifallenden Vorhang auf die Bahn 
(1) aufgetragen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
neu daB der Trockenauftrag der Streichfarbe 3 g/m 2 bis 10 
30 g/m 2 , vorzugsweise 8 g/m 2 bis 20 g/m 2 , betragt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fallhohe der Streichfarbe zwischen 
20 mm und 500 mm betragt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 15 
durch gekennzeichnet, daB die Breite des freifallenden 
Vorhangs groBer ist als die Breite der Papier- oder Kar- 
tonbahn (1), 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Streichfarbe in einem 20 
vom Auftragen getrennten Kreislauf entluftet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Streichfarbe auf eine 
Papier- oder Kartonbahn (1) mit einem Feuchtegehalt 
groBer als 4 Gewichts-%, vorzugsweise 6 bis 10 Ge- 25 
wichts-%, aufgetragen wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Streichfarbe auf eine 
vorgeglattete Papier- oder Kartonbahn (1) mit einem 
Rauhigkeitswert nach PPS von weniger als 3, vorzugs- 30 
weise weniger als 2, aufgetragen wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die aufgetragene Streich- 
farbe anschlieBend mit einem Rakelelement (33) do- 
siert oder geglattet wird. 35 

9. Verfahren zur Herstellung einer mit Pigmentstreich- 
farbe beschichteten Papier- oder Kartonbahn (1) mit 
folgenden Verfahrensschritten: 

a) Auftragen einer ersten Schicht von Streich- 
farbe mit einem Feststoffgehalt von 30 Gew.-% 40 
bis 72 Gew.-%, im UberschuB auf die Bahn (1), 

b) Abrakeln des Uberschusses auf ein Strichge- 
wicht (trocken) von 3 bis 15 g/m 2 , vorzugsweise 5 
bis 12 g/m 2 , 

c) anschlieBendes Auftragen einer zweiten 45 
Schicht nach einem Verfahren gemaB einem der 
Anspriiche 1 bis 7. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zweite Schicht naB-in-naB auf die erste 
Schicht aufgetragen wird. so 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trockengehall der ersten Schicht 
ggf. durch Trocknen vor dem Auftragen der zweiten 
Schicht auf einen Wert zwischen 50% und 90%, vor- 
zugsweise zwischen 70% und 80% eingestellt wird. 55 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach Auftragen der zweiten 
Schicht cine dritte Schicht naB-in-naB oder nach einer 
Zwischentrocknung aufgetragen und bevorzugt mit ei- 
nem Schabermesser (29) dosiert wird, wobei das ge- 60 
samte Auftragsgewicht (trocken) bevorzugt zwischen 

20 g/m 2 und 35 g/m 2 betragt. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor dem Auftragen der 
zweiten Schicht (Schritt c)) ein zweiter Vorstrich ent- 65 
weder naB-in-naB oder nach einer Zwischentrocknung 
aufgetragen wird. 

14. Vorrichtung zum Auftragen einer Pigmentstreich- 



farbe auf eine Papier- oder Kartonbahn (1), insbeson- 
dere zur Durchfuhrung eines der Verfahren nach den 
Anspriichen 1 bis 13, gekennzeichnet durch eine ober- 
halb der Bahn (1) angeordnete, sich quer zur Bahnlauf- 
richtung erstreckende Schlitzduse (3), aus der die 
Streichfarbe in einem freifallenden Vorhang auf die 
Bahn (2) aufgetragen wird. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Einstellung der Fallhohe des Vor- 
hangs die Schlitzduse (3) und/oder ein unterhalb der 
Schlitzdiise (3) angeordnetes Bahnfuhrungselement (2, 
16) hohcnvcrstellbar ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bahn (1) im Bereich der 
Schlitzdiise (3) von Abstutzelementen (2) an ihrer Un- 
terseite gestiitzt gefuhrt ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahn (1) unrnittelbar vor oder im Be- 
reich der Schlitzduse (3) einer Umienkwalze (2) von 
unten zugefiihrt und von dieser umgelenkt wird, wobei 
bevorzugt die Bahn (1) hinter der Umienkwalze (2) ho- 
rizontal oder schrag nach unten geneigt verlauft. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schlitzduse (3) paral- 
lel zur Bahnlaufrichtung und/oder quer zu dieser bis in 
einen Bereich auBerhalb des Bahnverlaufs verschieb- 
bar ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 18, 
gekennzeichnet durch eine sich iiber die Breite des 
Austrittsspalts der Schlitzduse (3) erstreckende Wanne 
(6), die im Gestell der Vorrichtung zwischen die Diise 
(3) und die Bahn (1) und aus diesem Bereich weg be- 
wegbar gelagert ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wanne (6) in oder bevorzugt gegen 
Bahnlaufrichtung unter die Diise (3) bewegbar ist und 
daB an der zur Wanne (6) entgegengesetzten Seite der 
Diise Blasdiisen (17) angeordnet sind, die in Richtung 
der Ausfahrbewegung der Wanne (6) blasen. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Schlitzduse (3) 
ein gegen die Oberseite der Bahn (1) und von dieser 
wegbewegbarer, sich quer iiber die Bahnbreite erstrek- 
kender Schaber (12) angeordnet ist 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Austrittsspalt der 
Schlitzduse (3) zur Querprofilsteuerung in seiner Spalt- 
weite iiber die Arbeitsbreite lokal unterschiedlich ein- 
stellbar ist. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB die quer zur Bahnlauf- 
richtung gemessene Breite des Austrittsspalts der Diise 
(3) groBer ist als die Breite der Materialbahn (1). 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Schlitzduse (3) 
in jedem Randbereich der Bahn ein Element (10) zum 
Absaugen von Streichfarbe angeordnet ist. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Rander der Bahn (1) 
mittels zwischen der Bahn (1) und der Diise (3) ange- 
ordneten Abdeckelementen (18, 20) von Streichfarbe 
freigehalten werden. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahnrander von umlaufenden Ban- 
dern (18) oder urn eine im wesentlichen senkrechte 
Achse drehbaren Scheiben (20) freigehalten werden. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Aufprallwinkel des 
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Vorhangs auf die Bahn (1) entweder durch Anderung 
des Bahnverlaufs mittels verstellbarer Bahnleitele- 
mente (2, 16) und/oder mittels einer in oder gegen 
Bahnlaufrichtung oberhalb eines geicrummten Bahn- 
verlaufs verschiebbar gelagerte Dusen (3) veranderbar 5 
isL 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, daB in einem maximalen Ab- 
stand von 200 mm vor der Duse (3) ein auf der Ober- 
seite der Bahn (1) anliegender Schaber (21) angeordnet to 
ist, der die auf der Bahn befindliche Luftgrenzschicht 
vermindcrt 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, daB an beiden Enden des 
Austrittsspalts der Schiitzduse (3) sich nach unten bis 15 
in die Nahe der Bahn (1) erstreckende Leitelemente an- 
geordnet sind, die einer Einschnurung der Rander des 
freifallenden Vorhangs entgegenwirken, wobei als 
Leitelemente bevorzugt Fuhrungsbleche mit einem 
Neigungswinkel nach innen verwendet werden. 20 

30. Anlage zur Herstellung einer mit Pigmentstreich- 
farbe beschichteten Papier- oder Kartonbahn (1) mit 
folgenden, in Bahnlaufrichtung hintereinander ange- 
ordneten Komponenten: 

a) Eine Auftragsvorrichtung (22) zum Auftragen 25 
einer ersten Schicht von Streichfarbe im Uber- 
schuB, 

b) ein Dosiersystem (23) zum Abrakeln des 
Uberschusscs bis auf das gewunschte Strichge- 
wichu 30 

c) eine Vorrichtung (26) zum Auftragen einer 
zweiten Schicht von Pigmentstreichfarbe gemaS 
einem der Anspruche 14 bis 29. 

31. Anlage nach Anspruch 30, dadurch gekennzeich- 
net, daB nach der Auftragvorrichtung fur die zweite 35 
Schicht eine weitere Auftragvorrichtung (28) mit ei- 
nem Dosiersystem (29) zum Auftragen einer dritten 
Schicht folgt. 

32. Anlage nach Anspruch 30, dadurch gekennzeich- 
net, daB vor der Auftragvorrichtung (26) fiir die zweite 40 
Schicht eine weitere Auftragvorrichtung zum Auftra- 
gen eines zusatzlichen Vorstrichs angeordnet ist. 

33. Anlage zum Beschichten einer Papier- oder Kar- 
tonbahn mit Pigmentstreichfarbe, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in einem Gestell eine Auftragvorrichtung 45 

(26) gemaB den Anspriichen 14 bis 29 und nachfoigend 
ein Trockner (27) angeordnet ist, wobei der Trockner 

(27) oberhalb der Auftragvorrichtung (27) befestigt ist 
und zwischen der Auftragvorrichtung (26) und dem 
Trockner (27) ein Airtum (16) zum beriihrungslosen 50 
Umlenken der Bahn (1) nach oben zum Trockner (27) 
angeordnet ist. 

34. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schiitzduse (3) aus 
einem Vorratsbehalter (34) mittels einer Dosierpumpe 55 
(35) mit Streichfarbe beschickt wird, wobei der Vor- 
ratsbehalter (28) an einen in sich geschlossenen, von 
der Zufuhrlcitung zur Schiitzduse (3) unabhangigen 
Enduftungskreislauf angeschlossen ist. 

60 
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